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© Schneidteil fur spanabhebende Werkzeuge, insbesondere Walzfraser 
© Schneidteil e werden mit einer vorzugsweise aus Ha rt- 

stoff bestehenden Beschichtung versehen, urn einen di- 

rekten Kontakt zwischen dem Werkstuck und dem Sub- 

strat des Schneidteiles zu verhindern. Nach dem Nlach- 

schl eif en des Schneidteil es wird die Ha rtstoffschicht che- 

misch und/oder physikaiisdh vollstandig entfernt und das 

Schneidteil anschliefcend neu beschichtet. Bei der chemi- 

schen Entfernung wird aber auch das Substrat angegrif- 

fen. 

Damit das Schneidteil kostengunstig nachgeschliffen 
werden kann, ohne da& die Verschleifcfestigkeit leidet, 
wird die Beschichtung auf dem Substrat uber etne Zwi- 
schenschicht aufgebracht, die gegen chemische Losungs- 
mittel zum Entfernen der Beschichtung bestandig.ist. 
Das Schneidteil ist vorteilhaft fur Werkzeuge mit einer 
komplexen Geometric, insbesondere fur Walzfraser, ge- 
eignet. 
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[0001] Die Erfindung betrifrt cinen Schneidteil fur span- 
abhebende Werkzeuge, insbesondere Walzfraser, nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1. 

[0002] Es ist bekannt, Schneidteile mit einer Beschich- 
tung zu versehen, die voneilhaft aus Hartstoff besteht. Er 
verhindert den direkten Kontakt zwischen dem zu bearbei- 
tenden Werkstuck und dern Substrat, so daB der Schneidteil 
eine hohe VerschleiBfestigkeit hat. Da das Schneidteil bei 
dcr spanabhcbcndcn Bcarbcitung der Wcrkstiickc ver- 
schleiBt, wird es an den Spanflachen oder den Freiflachen 
nachgeschliffen. Hierbei wird die Hartstoffschicht jedoch 
entfernt, so daB beim emeu ten Einsatz des nachgeschliffe- 
nen Schneidteiles der VerschleiB entsprechend hoch ist. 
[0003J Aus diesem Grunde ist es bekannt, nach dem 
NachschJeifvorgang eine neue Hartstoffschicht aufzubrin- 
gen. In dem Bereich, in dem die alte Hartstoffschicht nicht 
entfernt worden ist, ist das nachgeschliffene Schneidteil mit 
zwei oder mehr Harts toffschichten versehen, die beim Ein- 
satz des Schneidteiles haufig abblattern. 
[0004] Darum wird die Hartstoffschicht nach dem Nach- 
schleifvorgang vor einer erneuten Beschichtung chemisch 
und/oder physikalisch vollstandig entfernt und das Schneid- 
teil anschlicBcnd ncu bcschichtct. 

[0005] Problemausch ist, daB bei der chemischen Entfer- 
nung der Hartstoffschicht auch das Substrat des Schneidtei- 
les angegriffen wird. 

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gat- 
tungsgemaBe Schneidteil so auszubilden, daB es kostengun- 
stig nachgeschliffen werden kann, ohne daB darunter die 
VerschleiBfestigkeit des Schneidteiles leidet. 
[0007] Diese Aufgabe wird beim gattungsgemaBen 
Schneidteil erfindungsgemaB mit den kennzeichnenden 
Merkmalen des Anspruches 1 gelost 

[0008] Beim erfindungsgemaBen Schneidteil ist die Be- 
schichtung im kritischen Bereich nicht unmittelbar auf dem 
Substrat aufgebracht, sondern uber die Zwischenschicht, die 
gcgcn dicjcnigcn chemischen Losungsmittcl bestandig ist, 
mit denen die Beschichtung entfernt werden kann. Das er- 
findungsgemaBe Schneidteil wird yor dem durchzufuhren- 
den Nachschliff zumindest im Bereich der Span- und/oder 
Freiflachen entschichtet Bereiche, in denen beim Ent- 
schichtungsvorgang (zum Beispiel durch VerschleiB) keine 
Zwischenschicht vorlag und unter Umstanden durch die 
Entschichtung beeintrachtigt wurden, werden durch den fol- 
genden Nachschliff entfernt. 

[0009] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus 
den weiteren AnsprUchen, der Beschreibung und der Zeich- 
nung. 

[0010] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispieles naher 
crlautcrt. Es zeigen 

[0011] Fig. 1 in schematischer Darstellung ein spanendes 
Werkzeug mit einem erfindungsgemaBen Schneidteil, 
[0012] Fig. 2 einen Schnitt durch das Schneidteil des 
Werkzeuges gemaBFig, 1. 

[0013] Das Werkzeug ist zur spanenden Bearbeitung vor- 
gesehen und hat. wenigstens ein Schneidteil 1, mit dem ein 
Werkstuck spanend bearbeiterwird. 

[0014] Wie Fig. 2 zeigt, hat das Schneidteil 1 ein Substrat 
4, das aus bekannten Materialien besteheri kann. Als Sub- 
slrat kommen beispielsweise Schnellarbeitsslahle, HarUne- 
talle, Cermets, Schneidkeramiken und dergleichen in Be- 
tracht. 

[0015] Das Substrat 4 des Schneidteiles 1 ist mit einer 
Hartstoffschicht 5 bedeckt, urn eine hohe VerschleiBfestig- 
keit zu gewahrleisten. Diese Hartstoffschicht 5 kann ein- 



oder mehrlagig ausgebildet sein und hat beispielsweise eine 
Dicke zwischen etwa 3 und etwa 6 urn. 
[0016] Da das Schneidteil 1 bei der spanenden Bearbei- 
tung verschleiBt, wird es im Bereich der Spanflache 2 oder 
5 Freiflache 3 nachgeschliffen. Dabei wird zwangslaufig auch 
die Hartstoffschicht 5 entfernt, so daB das nachgeschliffene 
Schneidteil, sofern es nicht erneut mit der Hartstoffschicht 5 
beschichtet wird, sehr rasch verschleiBt. 
[0017] Die Hartstoffschicht 5 unterbindet den Kontakt 

10 zwischen dem Werkstuck und dem Substrat 4 des Schneid- 
teiles 1. Als Material fur die Hartstoffschicht 5 koinmt bei- 
spielsweise Titankarbid, Titannitrid, Titanaluminiumnitrid, 
Aluminiumoxid oder Diamant so wie Kombinationen dieser 
Substrate in Betracht. 

15 [0018] Die Hartstoffschicht 5 wird nicht unmittelbar auf 
das Substrat 4 aufgebracht, sondern mittels einer Zwischen- 
schicht 6, die auf die Oberseite 7 des Substrates 4 aufge- 
bracht ist. Die Zwischenschicht kann auf chemischem oder 
auf physikalischem Wege aufgebracht werden. 

20 [0019] Das Aufbringen der Zwischenschicht 6 auf chemi- 
schem Weg erfolgt mittels des CVD- Verfahren s (Chemical 
Vapour Deposition). Dieses Abscheideverfahren ist bekannt 
und wird darum nur kurz erlauterl. Bei diesem Verfahren 
wird der Werkstoff der Zwischenschicht 6 in der Gasphase 

25 bet Grobvakuumbcdingungcn (etwa 0,01 bis etwa 1 bar) un- 
ter Zufuhr von Warme- oder Strahlungsenergie auf dem 
Substrat 4 abgeschieden. Das abzuscheidende Material wird 
durch die chemische Reaktion direkt an der Oberflache des 
Substrats 4 aus der Gasphase gebildet. 

30 [0020J Die physikalische Abscheidung des WerkstofTes 
der Zwischenschicht 6 erfolgt vorteilhaft im PVD-Verfahren 
(Physical .Vapour Deposition), das ebenfalls ein bekanntes 
Verfahren ist, mit dem physikalisch aus der Dampfphase 
Teilchen auf dem Substrat 4 abgeschieden werden. Im Un- 

35 terschied zum CVD- Verfahren liegt die ProzeBtemperatur 
lediglich bei etwa 200 bis 000°C, so daB das Substrat 4 beim 
Beschichten nur weriig temperaturbelastet wird. Darum 
konnen mit dem PVD-Verfahren auch temperaturempfindli- 
chc Substrate 4 mit dcr Zwischenschicht 6 bcschichtct wcr- 

40 den. Beim CVD- Verfahren werden hohere ProzeBtempera- 
turen eingesetzt, so daB dieses Verfahren nur fur entspre- 
chend temperaturbestandige Substrate eingesetzt werden 
kann. 

[0021] Auf die Zwischenschicht 6 wird die Hartstoff- 
45 schicht 5 ebenfalls im CVD- oder PVD-Verfahren vorteil- 
haft aufgebracht. 

[0022] Die Zwischenschicht 6 besteht aus einem solchen 
Material, daB sie eine ausreichend feste Verbindung mit dem 
Substrat 4 und der Hartstoffschicht ermoglicht. Diese Zwi- 
50 schenschiefct 6 kann beispielsweise aus Wolframkarbid, 
Chromcarbid, Aluminiumoxid oder Chromnitrid bestehen. 
Wesentlich ist, daB die Zwischenschicht 6 gegen Losemittel 
chemisch rcsistcnt ist, mit denen die Hartstoffschicht 5 ent- 
fernt wird. 

55 [0023] Bei der Herstellung des Schneidteils 1 wird zu- 
nachst die Zwischenschicht 6 und auf diese anschlieBend die 
Hartstoffschicht 5 aufgebracht. Nach VerschleiB des 
Schneidteiles 1 wird zum Nachschieifen zunachst die Hart- 
stoffschicht 5 chemisch entfernt, beispielsweise mittels 

60 H 2 0 2 oder ahnliches. Da die Zwischenschicht 6 chemisch 
resistent ist, wird sie bei diesem chemischen ProzeB nicht 
entfernt, sondern lediglich die Hartstoffschicht 5. Das Sub- 
strat 4 wird darum durch das chemische Losungsinittel nicht 
angegriffen. Nach Saubem und Trocknen wird das Schneid- 

65 teil 1 nachgeschliffen und anschlieBend wieder mit dem 
Hartstoff zur Bildung einer neuen Hartstoffschicht 5 verse- 
hen. Auf diese Weise kann das Schneidteil 1 aufbereitet wer- 
den, ohne dessen VerschleiBfestigkeit durch den Aufberei- 
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tungsvorgang zu beeintrachtigen. 

[0024] Es ist moglich, das gesamte Schneidteil 1 unter 
Zwischenlage der Zwischenschicht 6 mit. der Hartstoff- 
schicht 5 zu beschichten. Es reicht aber auch aus, die Hart- 
sioffschicht 5 unter Vermittlung der Zwischenschicht. 6 le- 5 
diglich an den nicht nachzuschleifenden Rachen des 
Schneidteils 1 vorzusehen. Das Schneidieil 1 in der be- 
schriebenen Ausbildung ist vorteilhaft fur Werkzeuge mit 
einer kornplexen Geometrie, insbesondere fur Walzfraser, 
geeignet. 10 

Patentanspriiche 

1. Schneidteil fur spanabhebende Werkzeuge, insbe- 
sondere Walzfraser, mit einem Substrat und einer Be- 15 
schichtung, die mindestens an der Span- und/oder Frei- 
flache des Schneidteils vorgesehen ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Beschichtung (5) auf dem Sub- 
strat (4) uber wenigstens eine Zwischenschicht (6) auf- 
gebracht ist, die gegen chemische Losungsmittel zum 20 
Entfemen der Beschichtung (5) bestandig ist. 

2. Schneidteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zwischenschicht (6) aus Wolframkarbid 
besteht. 

3. Schneidteil nach Anspruch 1, dadurch gckcnnzcich- 25 
net, daB die Zwischenschicht (6) aus Chrornnitrid, 
Chrornkarbid, Aluminiumoxid oder dergleichen be- 
steht. 

4. Schneidteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- . 
durch gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht (6) 30 
dunner ist als die Beschichtung (5). 

5. Schneidteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Beschichtung (5) aus 
Hartstoff, wie Titankarbid, Titannitrid, Titankarboni- 
trid, Tritanaluminiumnitrid, Aluminiumoxid und der- 35 
gleichen, sowie aus Koinbinationen dieser Schichten 
besteht 

6. Schneidteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht (6) im 
CVD- oder PVD- Verfahren aufgebracht ist *o 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnunge'n 
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